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Холодная сварка является высокопроизводительным процессом, 
применение которого ограничено трудностью получения качественного 
сварного соединения, поэтому повышение качества сварных соединений 
является важной научно-технической проблемой. 
Скорость приложения давления практически не влияет на 
прочность соединения, поэтому производительность холодной сварки 
может быть высокой. Для осуществления холодной сварки необходимо 
удалить со свариваемых поверхностей окислы и загрязнения и сблизить 
поверхности на расстояние параметра кристаллической решетки; для чего 
создают значительные пластические деформации.    Холодной сваркой 
можно получать соединения встык, внахлестку и втавр. Перед сваркой 
поверхности, подлежащие сварке, очищают от загрязнений 
обезжириванием, обработкой вращающейся проволочной щеткой, 
шабрением. При сварке встык проволок только обрезают торцы.    Листы 
толщиной 0,2—15 мм сваривают внахлестку путем вдавливания в толщу 
металла с одной или с двух сторон пуансонов. Соединения выполняют в 
виде отдельных точек или непрерывного шва. Ширину или диаметр 
пуансона выбирают в зависимости от толщины свариваемого материала. 
Основной параметр, определяющий процесс холодной сварки, – величина 
деформации металла в месте соединения, которая зависит от свойств 
металла, его толщины, типа соединения и способов подготовки 
поверхностей. Если на металл нанести твердые пленки 
электролитическим способом, например на медь пленку твердого никеля, 
или принять меры к предотвращению загрязнения, выполняя сварку сразу 
же после окончания обработки механической щеткой, то в этих случаях 
сварка происходит при значительно меньших деформациях. 
Прочность точечных соединений зависит от величины деформаций. 
Снижение прочности точки после достижения определенного максимума 
объясняется уменьшением толщины металла в месте сварки, вследствие 
чего происходит разрушение с вырывом точки, а не срез, как это 
происходило до максимума. Степень необходимой деформации при 
сварке разнородных металлов определяется свойствами того из 
свариваемых металлов, при сварке которого требуется меньшая 
деформация. Этим пользуются при сварке малопластичных металлов, 
применяя прокладки из пластичных металлов. Минимум  энергии 
обеспечивает максимум качества. 
 
